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Профессиональные стандарты для специалистов машиностро-
ительных профилей пока отсутствуют. В то же время работодатели 
хотят знать, кто и с какой подготовкой приходит к ним на работу. 
Работники вузов также хотят знать, насколько эффективно 
используются остаточные знания и умения выпускников высших и 
средних специальных учебных заведений в первые годы их работы по 
специальности, что должно позволить в дальнейшем адаптировать 
основные образовательные программы учебных заведений к реальным 
потребностям производства. Показатели и измерительные средства 
оценки уровня профессиональной подготовки специалистов должны 
быть универсальными, пригодными для любой области деятельности 
специалистов: технология машиностроения, литье, сварка, обработка 
давлением и т. д. 
Сертификация является добровольной, ее могут проходить 
инженерно-технические специалисты, которых условно можно 
разделить на три различных категории (А, Б и В). Категория 
специалиста определяется в зависимости от занимаемой должности, 
производственного стажа, а также общего образования и уровня 
профессиональной подготовки. Специалисты категории А - 
руководители низшего звена, они обычно работают на должностях 
бригадиров, мастеров производственных участков и т. п.; специалисты 
категории Б - руководители среднего звена, они обычно работают на 
должностях начальников цехов или их заместителей, работников 
технических бюро и т. п.; специалисты категории В - руководители 
работ высшего звена, обычно работают на должностях руководителей 
технических бюро, главных специалистов предприятий или их 
заместителей и т. п. 
Кандидаты на сертификацию должны иметь достаточный 
производственный стаж работы по специальности, например, не менее 
1,5—2 лет, в том числе по занимаемой должности, например, не менее 
0,5—1 года. 
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 Ранее проведенные исследования деформаций лобовых кромок 
листов и листовых полотнищ при их перемещению по неприводным 
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роликовым полям сборки и сварки, позволили уточнить формулы 
деформаций консольно свисающих лобовых кромок под действием 
собственного веса, в том числе, путем введения в формулу прогиба 
консольно свисающей лобовой кромки эмпирического коэффициента  
Кэ = 2/lм, 
где lм - безразмерная величина, численно равная длине вылета  
 лобовой кромки, при котором определяется прогиб, в метрах.  
Таким образом, удалось учесть дополнительное влияние вылета 
лобовой кромки и получить практически полное совпадение величин 
практических замеров прогибов и их расчетных значений для листов 
отдельных толщин, например – для листов из стали 09Г2С толщиной  
6 мм.  
В ходе дальнейших исследований удалось достичь наиболее 
полного совпадения величин практических замеров прогибов лобовых 
кромок листов различных толщин и их расчетных значений при 
введении в формулу эмпирического коэффициента параметров, 
дополнительно учитывающих влияние толщины листов.  
При этом формула эмпирического коэффициента приобрела вид: 
Кэ = hмм /3lм, 
где hмм и lм - безразмерные величины, численно равные соответственно 
толщине листа в миллиметрах и длине вылета лобовой  
кромки листа в метрах, при котором определяется ее прогиб 
Указанное уточнение формулы имеет практическое значение при 
конструировании оборудования. 
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Рама спекательной тележки работает в условиях изменяющихся 
температур при силовых нагрузках, возникающих как от воздействия 
массы агломерата, так и в результате неравномерного циклического 
нагрева по высоте балок. Вследствие этого возникает прогиб 
(коробление) продольных балок рамы, а иногда и разрушение ее в 
процессе эксплуатации, что может привести к большим материальным 
потерям. Предложено использование нового варианта сварной 
спекательной рамы, обладающей повышенными эксплуатационными 
характеристиками.  
В работе поставлена задача: за счет совершенствования 
конструкции несущих балок рамы тележки уменьшить температуру 
вертикальных элементов и ее градиент вдоль высоты рамы и тем 
